(19) BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND

(12) AusschlieBungspatent

Ertoilt gomaR § 17 Absatz 1
Patentgesetz der DDR
vom 27,10.1983

in Obereinstimmung mit den entsprachenden

Fostlogungen im Einigungsvertrag

DEUTSCHES PATENTAMT

PATENTSCHRIFT

« DD 293 718

5(51) A 46 D 3/00

Ab

In der vom Anmelder eingereichten Fassung veroffentlicht

(21) DDA46 D /3398583 (22) 17.04.90

(44)

(1) siche (72)

(72) Stiawa, Paul, Dip!.-Ok., Sredzkistrae 33, O - 1058 Berlin, DE

(73) sicho (72)

(54) Technischo Losung zur Herstellung von Besen/Biirsten/Pinsel aus Thermoplastmaterial und endlosem

Borstenmaterial

(65) Borstenerzeugnis; Biirste; Besen; Pinsel; Verfahren;
Vorrichtung; Herstellung

(67) Die Erfindung betrifft Borstenerzeugnisse,
insbesondere Biirsten, Besen und Pinsel, und auRerdem ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Herstellung. In
einem Grundkorper mit planebener Bodenfléche sind
Borstenbiischel ungefaltet mit gespritztem an sich
bekanntem Thermoplast stoff- bzw. formschlissig
verbunden. Als Borstenmaterial sind verschiedenartige
Werkstoffe einsetzbar. Aus einer gewéhiten Anzahl
endloser Einzolfaden gewiinschter Starke bestehende
Borstenschniire werden durch ein Filhrungsgitter und
anschlieBend durch Bohrungen der Bodenplatte einer zwei-
oder mehrteiligen Spritzform gefiihrt, so daB sie mit ihren
freien Enden in den Formenraum hineinragen, der
daraufhin mit Thermoplast ausgespritzt wird. Nach
Erhirten des Grundkorpers werden das obere Teil der Form
angehoben, die Borstenschndire in der erforderlichen Lange
durch die Bodenplatte gezogen und anschlieBend getrennt.
Fig. 3
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Patentanspriiche:

1. Borstenerzeugnis, iashesondere Biirste, Besen, Pinsel, bestehend aus einem Grundkdrper aus
Thermoplast und darin verankerten aus Einzelféden zusammengesetzten Borstenschniren,
welches eine planebene Bodenflache des Grundkorpers besitzt und die ungefalteten Einzelfdden
der Borstenschniire darin stoff- oder formschliissig eingebettet sind.

2. Borstenerzeugnis nach Anspruch 1, bei dem der thermoplastische Grundkorper und
thermoplastisches Borstenmaterial iber die gesamte Eindringtiefe der Borsten stoffschliissig
verbunden sind.

3. Borstenerzeugnis nach Anspruch 1, bestehend aus ungleichen Werkstoffpaaren, bei dem sich das
Borstenmaterial bis zur Hohe des Grundkorpers im gespritzten Thermoplast befindet und eine
formschliissige Verbindung aufweist.

4. Borstenerzeugnis nach den Anspriichen 1 bis 3, das den Kern eines aufRen aus Holz oder aus einem
anderen gewiinschten Material bestehenden Erzeugnisses bildet.

5. Verfahren zur Herstellung eines Borstenerzeugnisses nach Anspruch 1, indem aus einer gewahlten

Anzah! endloser Einzelfaden gewiinschter Stirke bestehende Borstenschnire (5) durch ein

Fiithrungsgitter (8) und anschlieRend durch Bohrungen {9) der Bodenplatte (4) eines

Spritzwerkzeuges mit ihren freien ungefalteten Enden in den Formenraum (3) gezogen werden,

dieser daraufhin mit Thermoplast ausgespritzt wird und nach Erhérten des Grundkérpers das obere

Teil der Form mit diesem angehoben wird und die verankerten Borstenschnlre (6) in der

erforderlichen Lange durch die Bohrungen (9) der Bodenplatte (4) gezogen und die

Borstenschniire (5) anschlieBend mit einer Schneidvorrichtung getrennt werden,

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem die Borstenschniire (5) in der erforderlichen Lénge (10) der

Borsten des Erzeugnisses zuziiglich der Lange (11) der in den Formenraum (3) hineinragenden

Borstenschniire (5) fiir das im nichsten Spritzvorgang zu fertigende Erzeugnis gezogen werden,

7. Verfahren nach dem Anspruch 5 und 6, bei dem die in den Formenraum (3} hineinragenden

Borstenschniire (5) in ihrem freien Ende gespreizt sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 5 bis 7, bestehend aus einem

zwei- oder mehrteiligen Spitzwerkzeug bei dem die Bodenplatte (4) zum Formenraum (3) eine

planebene Oberfliche aufweist und sich zum Formenraum (3) verjiingende Bohrungen (9), die
zylinderférmig auslaufen, besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, bei der der Durchmesser der sich in der Bodenplatte (4) befindlichen

Bohrungen (9) zum Formenraum (3) so gewdhltist, dal3 eine leichte Pressung der Borstenschnur (5)

erfolgt.
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Borstenerzeugnis, Verfahren und Vorrichtung zur Herstallung

Die Erfindung bezieht sich auf Borstenerzeugnisse, insbesondere Biirsten, Besen und Pinsel, deren Grundkorper aus einem
thermoplastischen Material besteht. Sie betrifft weiter ein Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Herstellung.

In der Borstenwarenindustrie hat es nicht an immer wieder neuen Entwicklu ngsarbeiten gemangelt, um die Borsten in einem
oder maglichst wenigen Verfahrensschritten unmittelbar mit dem zu spritzenden, extrudierenden oder &hnlich herzustellenden
Borstentriger zu verbinden. Auf diese Weise sollten die offensichtlichen Nachteile des Einpressens, Stopfens, Einziehens,
Einklebens oder anderweitigen Verankerns von Borsten oder Borstenbiischeln in vorgefertigte Hohlrdume der Biirstentrager
vermieden werden. ’ ’

Soist ein Verfahren zur Herstellung von Biirsten, insbesondere Zahn- oder Nagelbtirsten bekannt (DE-OS 2419505), bei dem Cer
Borstensatz und der Borstenriicken in einem Stiick aus Kunststoff gespritzt sind. Unter Verwendung einer 2- oder 3teiligen
Spritzform werden die Borsten zunéchst aus Borstenteilen mit wesentlich kiirzerer Lange als der endgiiltigen Lénge der Borsten
gebildet, anschlieBend beim Offnen der Spritzform gestreckt und dadurch mechanisch verfestigt.

Trotz einer Reihe fertigungstechnischer Vorteile weisen die nach diesem Verfahren hergesteliten Erzeugnisse nur unzuléngliche
Gebrauchseigenschaften auf. Da nur Produkte mit einzelnen Borstenfilamenten und nichtmit Borstenbiischeln gefertigt werden
konnen, ist deren Verwendung sehr begrenzt. Hinzu kommt, da die Fertigung von Borsten und Borstenkérpern aus dem
gleichen Werkstoff und der dann meist erforderliche Einsatz von verhéltnismiRig hochwertigem Thermoplast zu nicht
vertretbaren Produktionskosten fihren.

Nach einem anderen bekannten Verfahren (US-PS 2655409) werden Biirsten hergestellt, bei denen das Borstenmaterial in
halbkiigelférmigen Kalotten an der Bodenfiéche des gespritzten Biirstenkdrpers eingegossen ist. Die nach diesem Verfahren
notwendigen Kalotten zur Aufnahme des Borstenmaterials erméglichen keine ebene Bodenfliche des Buirstenkdrpers, wiirden
leicht 2u Verschmutzungen fihren und deshalb AnlaB fir hygienische Probleme geben, Da auBerdem die Borsten nur einige
Millimeter in diese Kalotten hineinragen, wiirde sich das nachteilig aui ihre Verankerung im Biirstenkérper auswirken und nur
eine verhiltnisméRig geringe Biegewechselbeanspruchung der Borsten zulassen.
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Bekannt ist weiterhin (DE-PS 845933, EP-OS 0142885, DE-OS 3642124), die in die Form hineinragenden Borstenbtindel vor dem
Ausspritzen der Form so zu verformen, daB am Ende der Borstenbiindel Verdickungen mit einem die Fithrungskanile der
Borstenstringe iiberragenden Durchmesser entstehen. Durch die Verdickungen sollen die Borstenbiindel nach dem Ausspritzen
kraft- und formschliissig im Borstentrager verbunden sein.

Angesichts der bei diesen Verfahren erforderlichen zusétzlichen technischen Hilfsmittel, wie wirmequellen fir das Erzeugen der
Verdickungen und Hiilsen zum Fithren der Borstenstriinge sowie der damit verbundenen zusétzlichen Arbeitstakte sind hdhere
Kosten und groBere Storanfalligkeit die Folge.

Ziel der Erfindung ist es daher, Borstenerzeugnisse, insbesondere Biirsten, Besen und Pinsel, bereitzustellen, die kostenglinstig
gefertigt werden kénnen, die den hygienischen Anforderungen gerechtwerden und die fir die jeweils vorgesehene Verwendung
hohe Gebrauchseigenschaften aufweisen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Borstenerzeugnisse mit im thermoplastischen Grundkérper fest verankerten Borsten
aus wihlbaren verschiedenartigen Werkstoffen und ein rationelles Verfahren sowie eine Vorrichtung zu deren Fertigung zur
Verfligung zu stellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméaB dadurch gelost, daB in einem Grundkdrper mit planebener Bodenflache Borstenmaterial
in Borstenbiischeln in der erforderlichen Linge ungefaitet mit gespritztem an sich bekanntem Thermoplast stoff- baw.
formschlissig verbunden ist und die Borstenbiischel, die fiir die vorgesehene Verwendung des Borstenerzeugnisses
erforderliche Linge aufweisen.

Besonders vorteilhaft ist es, thermoplastisches Borstenmaterial zu verwenden, das mit dem gespritzen thermoplastischen
Grundkérper unmittelbar verschmolzen ist und iiber die gesamte Eindringtiefe des Borstenmaterials in den Grundkorper eine
stoffschliissige Verbindung aufweist.

Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform des Borstenerzeugnisses besteht darin, daR sich bei ungleichen Werkstoffpaaren das
Borstenmaterial bis zur Hohe des Grundkérpers ungefaltetim gespritzten Thermoplast befindet und in der gesamten
Eindringtiefe eine formschliissige Verbindung mit hoher Auszugsfestigkeit aufweist.

Zur besseren Handhabung, aus dsthetischen, materialokonomischen oder anderen Griinden kann eine Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafen Borstenerzeugnisses auch darin bestehen, daB der thermoplastische Grundkérper mit dem stoff- oder
formschliissig verbundenen Borstenmaterial den Kern eines fertigen, auBen aus Holzoder einem anderen gewiinschten Material
bestehenden Borstenerzeugnisses bildet.

Die neuen Borstenerzeugnisse werden erfindungsgemaf dadurch hergestellt, daf aus einer gewdhiten Anzahl endloser
Einzelfiden gewiinschter Starke bestehende Borstenschniire durch Bohrungen der Bodenplatte einer zwei- oder mehrteiligen
Spritzform gefiihrt werden, mitihrem freien gespreizten Ende dann in diese Spritzform hineinragen und daraufhin die Form mit
dem Thermoplast aufgespritzt wird.

Zur Vermeidung von Verstrickungen werden die Borstenschniire dabei zundchst durch ein Filhrungsgittsr gezogen, das zwischen
der Bodenplatte der Form und den Spulen bzw. den Ficherbehiltern der Knéuel mit dem endlosen Borstenmaterial angeordnet
ist.

Nach raschem Abkiihlen der Spritzform werden Oberteil und rahmenférmige(s) Mittelteille) der Form mit dem erhirteten
Borstentriger angehoben und die Borstenschniire dadurch in der fiir das Fertigprodukt erforderlichen Lange zuziiglich der fiir
den Borstentriiger des Folgeproduktes notwendigen Lange durch die Bohrungen der Bodenplatte gezogen.

Wihrend sich der Borstentrager noch in der Form befindet, werden die Borstenschniire mit einer an sich bekannten
Schneidvorrichtung getrennt und sodann die beiden oberen Formteile gedffnet. Das fertige Borstenerzeugnis wird aus dem
rahmenfdrmigen Mittelteil ausgestoRen, die Form insgesamt wieder geschlossen und der nichste Produktionsvorgang
ausgelost.

Praktische Versuche haben gezeigt, daB sich durch das erfindungsgemé@e Verfahren vorteilhafterweise nicht nur gleichartige
Thermoplaste fiir Borsten und Borstentréger verarbeiten lassen, sondern als Borstenmaterial auch unterschiedliche Werkstoffe
einsetzbar sind und sich im Borstentrédger bei hoher Auszugsfertigkeit verankern lassen.

Die zur Durchfiihrung des Verfahrens verwendete zwei- oder mehrteilige Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, daR die
verwendete Bodenplatte zum Formenraum eine planebene Oberfliche aufweist. Im Unterschied zu bekannten Vorrichtungen
besitzt diese Bodenplatte konische, sich zum Formenraum verjiingende Bohrungen, die zylinderférmig auslaufen und deren
Durchmesser zum Formenraum so gewihlt wird, daB eine leichte Pressung der Borstenschnur erfolgt, die durch Zug
{iberwunden werden kann. Auf diese Weise ldRt sich das bei hekannten technischen Lésungen zu verzeichinende Austreten der
SpritzguRmasse vermeiden.

im folgenden ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung dargesteliten Ausfiihrungsbeispielen naher beschrieben. In der
Zeichnung zeigen

Fig.1: einen schematischen Teilschnitt einer Vorrichtung zur Herstellung von Biirsten;
Fig.2: einen schematischen Detailschnitt einer in Fig. 1 verwendeten Bodenplatte;
Fig.3: einen schematischen Teilschnitt einer Vorrichtung nach Fig. 1 nach dem Anheben des ausgespritzten Formenraumes.

in Fig. 1 ist ein Formwerkzeug, z.B. ein aus drei Teilen bestehendes gedffnetes Spritzwerkzeug dargestelit, bei dem das
rahmenférmige Mittelteil 1 und das Oberteil 2 verschiebbar und die zum Formenraum 3 planebene Bodenplatte 4 ortsfest
angeordnet sind. Die Teile 1,2und 4 begrenzen den Formenraum 3, dessen innere Kontur der duBBeren Form des Grundkérpers
des Borstenerzeugnisses addquat ist.

Das Ausfiihrungsbeispiel zeigt, daf die Borstenschniire 5 von sich in Facherkisten 6 befindlichen Knéuel 7 endloser
Borstenschniire 5, z.B. bestehend aus 18 Einzelféden Polyamid mit jeweils 0,35 mm Durchmesser zunéchst durch ein
Fiihrungsgitter 8 und anschlieBend durch die Bohrungen 9 der Bodenplatte 4 in den Formenraum 3 gezogen werden, der dann
ausgespritzt wird.
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In Fig. 2 ist ein wesentlicher Teil des Verfahrens, das Flhren der Borstenschniire 5 durch die Bohrungen 9 der Bodenplatte 4
dargestellt. Weiterhin ist erkennbar, daR die Bohrungen 9 nach auRen konisch gestaltet sind und zum Formenraum 3
zylinderférmig auslaufen. Der Durchmesser der Bohrungen 9 wird am Ubergang zum Formenraum 3 in Abhéngigkeit vom
Borstenmaterial und der Stérke der Borstenschniire 5 so gewihlt, daB diese so weit zusammengepreft werden, daf sie
sinerseits durch die Bohrungen 9 dei Bodenplatte 4 gezogen werden kdnnen und zum anderen die sich in den Formenraum 3
ragenden Borstenschniire 5, nachdem sie durch die Bohrungen 9 gezogen wurden, wieder spreizen. Das spritzfahige
Borstentriagermaterials kann so zwischen die einzelnen Fiiden der Borstenschniire 5 dringen und mit diesen eine stoff- bzw.
formschliissige Verbindung bilden. Zugleich wird firr eine ausreichende Abdichtung des Formenraumes 3 gegen das Austreten
von Thermoplast gesorgt und eine planebene Bodenfléche des Borstenerzeugnisses gewéhrleistet.

Fig. 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem der Formenraum 3 bereits ausgespritzt ist und das Spritzwerkzeug durch Abheben
des oberen Teils 2 zusammen mit dem Mittelteil 1 von der in diesem Ausfiihrungsbeispiel ortsfesten Bodenplatte 4 gedffnet wird.
Durch das Anheben der oberen beiden Teile des Spritzwerkzeuges werden die Borstenschniire 5 durch die Bohrungen 9 der
Bodenplatte 4 gezogen. Hier ist erkennbar, daB sich die Gesamtlénge der durch die Bodenplatte 4 gezogenen Borstenschniire 5
aus der Linge 10 der Borsten des soeben gespritzten Erzeugnisses und derLénge 11 der notwendigerweise in den Formenraum 3
ragenden Borstenschniire 5 fiir das im néchsten Spritzvorgang zu fertigende Erzeugnis ergibt. Die Borstenschntire 5 werden
anschlieBend getrennt 12, Nach Abheben des oberen Teils 2 des Spritzwerkzeuges vom Mittelteil 1 schiieRt sich das AusstoBen
der fertigen Biirste nach oben an. Sodann werden alle drei Teile des Spritzwerkzeuges geschlossen, und der néichste
Spritzvorgang kann eingeleitet werden.
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